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BASIC- ABSTRACT: An injection mould for making articles of 
natural and/or 

synthetic elastomers, thermoplastics etc, pref . by means 
of piston or screw 

type injection moulding machines operating in conjunction 
with turntables and 

multiple mould stations, comprises a blind duct and/or 
balancing ducts between 

the common inlet duct and the multiple mould cavities. The 
blind duct may be a 

continuation of the main inlet duct or sprue. A no. of 
branches may lead out 

from the main inlet duct and blind duct in various 
directions, together with 

balancing ducts. Used in partic. for making sealing rings 
and other sealing 

elements. High quality mouldings are obtd., requiring no 
after-treatment to 

remove flash and sprue. The blind duct receives 
excessively hot or 

over-vulcanised matl. which has already broken down in the 
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injection moulding 

machine nozzle and prevents it from entering the multiple 
moulds for the 

sealing rings. The effect of the blind duct in conjunction 
with the balancing 

ducts is to reduce the load and wear on the injection 
moulding machine. 

Cleaning of the mould after use is made easier. 
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Sprit zgieB form zur Heratellung 
von Korpern aus Elastomer en, 
Thermoplasten Oder dergleifchen 



Die Erfindung bezieht sich auf eine SpritzgieB- 
foxm zur Herstellung von Korpern aus natiirlichen 
und/oder synthetischen Elastomeren, Thermopla- 
sten Oder dergleichen, beispielsweise Dichtungs- 
elementen, vorzugsweise mittels Kolben- oder 
Schneckenspritzgienmaschinen, die zumeist auch 
mit Drehtischen als Mehrstationenmaschinen aus- 
gerustet sind. 

Es ist bekannt, Dichtungseleniente, beispiels- 
weise Dichtringe auf Mehrstationenmaschinen im 
SpritzgieBverfahren herzustellen. Die bei diesen 
Verfahren verwendeten Formen sind bei kleineren 
Dichtringdurchmessern als Dome ausgebildet und 
in den Drehtischen veranlcert* Bei groBeren 
Dichtringdurchmessern und bei komplizierteren 
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Profiler! werden Formen liegender Bauart bevorzugtr 
Nach diesen Verfahren mat den genannten Forinen ist 
es moglich, groBe Sttickzahlen herzustellen. Der 
Nachteil der bekannten SpritzgieBverf ahren und 
SpritzgieBformen ist jedoch, daB aufwendige, zeit- 
raubende Nachbearbeitungen der Ringe zur Entfer- 
nung der AngUsse und Grate vorgenommen werden miis- 
sen, da sonst Funktionen und Lebensdauer der 
Dichtringe nicht mit Sicherheit gewahrleistet wer- 
den konnen, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
SpritzgieSform zu bc-sitzen, die die vorgenannten 
Nachteile vermeidet und die Herstellung von Tei- 
len aus Elastomeren und Thermoplasten oder der- 
gleichen, besonders von Dicht element en der ge- 
forderten Qualitat mit Sicherheit gewahrleistet 
und eine aufwendige Nachbearbeitung nicht mehr 
notwendig ist. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch 
gelost, daB die SpritzgieBform mit einem Blind- 
kanal und/oder Ausgleichsanschnitten ausgestat- 
tet ist. 

Mit der erfindungsgemafi vorgeschlagenen Spritz- 
gieBform kcnnen in einem Arbeitsgang qualitativ 
hochwertige Dichtungselemente in groBen Stuck- 
zahlen so hergestellt werden, daB keinerlei 
aufwendige Nachbearbeitungen, wie z.B. AnguB- 
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und Austirietbsentfernung, erforderlich sind. Die so 
hergestellten Dichtringe warden als sog. 0-Ringe 
Oder auch als Profilringe zur Abdichtung von bei- 
spielsweise Kunststof f rohren in groBer Stiickzahl 
verwendet und miissen in ihrer Gebrauchstuchtigkeit 
hoGhsten Anforderungen, z.B. beim Einsatz in der 
Wasserversorgung, bei Chemierohrl eitungen, in der 
Gasversorgung, und der Abwasserbeseitigung ent- 
sprechen. 

Um diese Anforderungen erfulien zu konnen, ist 
es namlich erforderlich, als VJerkstoffe fiir die 
Dichtringe je nach Einsatzgebict aur,gewahl te, 
hochwertige,. natiirliche und/oder synthetische 
Elastomere oder Polyblends einzusetzen; diese 
Werkstoffe sind schonend zu verarbeiten, um . 
einen schadlichen A.bbau auszuschlieBen; Bescha- 
digungen bei der Nachbearbeitung sind absolut zu 
vermeiden sowie die Notwendigkeit einer Nachbe- 
arbeitung durch geeignete MaBnahmen auszuschlie- 
Ben; was mit der Erfindung vorteilhaft erreicht 
wird* 

Fiir die Herstellung groBvolumiger Gummiprofile 
aus besonders hitzebestandigen Elastomeren oder 
Elastomergemischen, wie z.B. Chloroprene, EPDM, 
Viton Oder ahnlichem, ist eine SpritzgieBform 
mit nur einem Ausgleichsanschnitt und ohne Blind- 
fcanal von Vorteil da bei diesen die Gefahr einer 
Schadigung beim Dusenaustritt durch Warmestau ge- 
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ringer ist und je nach Anforderung an die Qualitat 
des Pertigteiles ggf • vernachlas^igt werden kann. 

Der mit der Erfindung vorgeschlagene Blindkanal 
fSngt bei der Verarbeitung thermisch nicht so hoch 
belastbarer Werkstoffe das in der Diise und am Dti- 
senaustritt (in der Zeichnung nicht dargestellt) 
durch warmestau entstehende Ubervulkanisierte und 
teilweise bereits abgebaute Material auf und bin- 
dert es damit am Eintritt in die Gummiringformen. 
Diese Funktion ist von besonderer Bedeutung, da eirt 
abgebautes oder (ibervulkanisiertes Gummirnaterial 
die Flienkanale und Aueschnittckanale verstopft 
und somit die SpritzgieBform -unbrauchbar macht. 
Dazu kommt, daff bei relativ kleinerer Teilchen- 
grofle des abgebauten bzw. uhervulkanisierten Ma- 
terials diese als Premdkorper in das Fertigteil, 
z.B. 0-Ring Oder Profilring gelangt, so deB dieser 
unbrauchbar, zuralndest aber qualitativ beeintrach- 
tigt wird. 

Der Blindkanal ist aus vorstehend g.enannten Grun- 
den in Verbindung mit dem bzw* den Ausgleichska- 
nalen von besonderem Vorteil fur die Merstellung 
von Gummiringen, die erf indungsgemafi keiher Nach- 
bearbeitung, Entgratung oder Nachschleif en be- 
durfen. 

Ein zusatzlicher Vorteil der Erfindung ist, daB 
durch die Funktion des Blindkanals und des Aus- 
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gleichsanschnitfces die Spritzgieamaschinen UTid: die 
SpritzgieBformen geringer belastet werden und weni- 
ger VerschleiB auffcritt, da der Druckaufbau progres- 
s'iv verlSuft.- 

Aufierdem sind die erf indungsgemaB ausgebildeten 
SpritzgieBformen mit Blindkanal und/oder Ausgleichs- 
anschnitt leichter'zu reinigen, was fiir die Gummi- 
verarbeitung von besonderer Bedeutung ist* 

Die erfindungsgeinaBe SpritzgieBform kann selbsfc- 
verstandlicb niebt: auf der Herstellung von Dichtun- 
gen aus Elastomeren. beschrankt , sondern kann auch 
fur. Thermoplaste und andere thermoplastisch verar-* 
beifcbare Kunststoffe zur Herstellung anders geform- 
ter Korper mit Vorteil verwendet werden. 

Es zeigt: . 

Figur 1 : die SpritzgieBform im Schnitt 
Figur 2 zeigt einen vergroBerten Anschnitt 

. der SpritzgieBform 
Figur 3 zeigt einen vergroBerten Gummiring- ^ 
abschnitt 

Der von der in- den Zeichnungen nicht dargestellten 
Einspritzoffnung ausgehende HauptanguB 1 ist, wie 
in Figur 1 dargestellt, uber den Verteiler 2 mit 
dem Blindkanal 3 und abzweigend davon durch die 
AnguBabgange 4,4' fortlaufend in die Kanale 5,5* 
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2u den Ausgleichsanschnitten 6,6' und auslaufend 
in die Filmanschnitte 7,7- mit den Gummiringen 8,8« 
verbunden. Einen vergroBerten Ausschnitt aus der in 
Figur 1 dargestellten Spritzgieflform zeigt Figur 2, 
in der der AnguBabgang 4 in Verbindung mit dem Ka-' 
nal 5, dem Ausgleichsanschnitt 5, dem Filmanschnitt 
und dem Guramiring 8 dargestellt ist. 

Die in Figur 3 dargestellte VergroBerung zeigt im 
Schnitt den AnguBabgang 4 in Verbindung. mit dem Ka- 
nal 5 und dem Ausgleichsanschnitt 6 libergehend durch 
den Filmanschnitt 7 in den Gummiring 8, der als Ab- 
schnitt dargestellt ist.. 
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SpritzgieBform; zur- .Herstellung von Korpern aus 
natiirlichen und/ader syntheti schen Elastomer en, 
Thermoplast-en oder dergleichen,- beispielswelse 
Mchtungselementen, vorzugsv/eise. mittels Kolben: 
Oder SchneckensprltzgieBmaschinen, die zumeist 
auch mit Drehtischen als MehrstationenmaSGhinen 
ausgeriistet sind, dadurch gekenn 
zeichnet, daB die SpritzgieBform mit 
einem Blindkanal und/oder Ausgleichsanschnitt 
ausgestattet ist» 

SpritzgieBform riach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Blind- 
kanal in Verlangerung des Hauptangusses in be- 
liebiger Richtung weiterfuhrend angeordnet ist. 

SpritzgieBform nach Anspruch 1 und 2, d a - 
durch gekennzeichnet, daB 
mehrere AnguBabgange und Ausgleichsanschnitte 
vom Blindkanal in verschiedene Richtungen fuh- 
rend, angebracht sind. 
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